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Patentiert fur: 
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Die ErfLndung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zum stfeifen-formigen Auftragen yon Warm- und 
Kaltleim auf Zuschnittc au4 Karton, Papier u. dgL, 
bei welcher mittels einer umlaufenden, der Stredfen- 
breite enitspxechenden Scheibe Warmleim aus eiaiem 5 
Leimbehalter enitnommen wird, wobei die tJbertra- 
;^ng des Leimes von der Scheibe unmittelbar auf die 
dem Umfaiig der Scheibe entlang bewegten Zusdmitte 
erfolgt, indem mit Hiife einer gesteuerteri Gegenhalte- 
roUe der bewegte Zuschhitt jeweils wabrend der lo 
Periode, in wekher der zu beleimende Bereidi an der 
Scheibe vorbeibewegt wird,. mit derselben, in Ein- 
grifE gehalten wird und ahsddieBend ini't Hilfe einer 
Abstreifvprrichtung der Eingriff atifgehoben wird, 
und wobei die /Warilileimvorrichtung, die 2.um ■Be- 15 
leinien der Langsnaht bestimmt ist, mit einer Kalt- 
leimvorrichtung zum Beleimen der ubrigen Naht- 
stellen der Zuschnitte zu einer Einheit zusammen- ■ 
- gebaut ist. ' , . 

Die bis heute auf solchen Maschinen verwendeteri ao 
gebrauehlichesni JCaltkiirie vermogeiu' bei den heute 
vieifach verlangten hdien I^eistungen den Anforde- 
rungen nicht mehr zu genugen. Sdtwierigkeiten zeigen 
sich dabei hauptsaohli'ch bei der Verarbeitung von 
Kartonzuschnitten, . die meistens eine gewisse Span- as 
nung aufweisen. Der Leim vermag in der reduzierten, 
zur Verfiigung stehenden Zeit nicht gemigend zu 
trocknen, und zwar insbesondere an de/ Langsnaht 
der Packun^en. Versuche, die Trocknung dejs Leimes 
zu beschleunigen, z. B. durch Einbau von Heizkorpern 30 
in die PreBorgane, fuhrten deshalb nicht weiter, weil 
die so beeinfiuBten Leimnahte nach kurzer- Zeit sprode 
und briichig werden .und dann die an sie gestellten 
Anforderufngen nicht mehr erftillen. Einer Erhohung 
der Pressung an den Nahten, was in gewissem MaBe 35 
hatte Abhilfe bringen konnen, sind aus kdnstruktiven 
Grunden Grenzeri gesetzt. Es wurde daher die Ver- 
wendung von sogenamiten Warmleimen in Betracht 
gezdgen, welche warm zubereitet und ainwandfrei auf- 
getaragen wesentli<rhe Voraussetzungen fur befriedi- 40 
gende Resultate ^i hochster iJeistung schaifen 
wiirden. Die fiir die Verarbeitung von Kaltleimen ge- 
brauchlichen Verfahren urid Vorricbtungen eignen 
sich aber nicht fiir eine einwandfreie Verarbeitung 
yon Warmleimen. Die indirekte Ubertragujng vom 45 
Leimgefafi auf den Zuschnitt ergibt eine zu starke 
Abkiihlung des Leimes. 

Zweck der Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung 
zu schaffen, die geedgnet. ist, auch auf Paketieranlagen 
hochster Leistung den fiir die Erzeugung der Langs- 50 
haht der Packung bestimmten Ledmstreifen einwand- 
frei aufzutragen. 

Da bei Verarbeitung von Kartonzuschnitten bei 
schneU laufenden Maschinen Kaltlleim fiitr die Langs-' 


ngiht nicht mehr gentigt, muB in sbdehen Fallen fur die 
Langsnaht, v/elcbe bislier auch mit der Ldmbiddwalze 
aufgetragen wurde, e;ine besondere, fur das Verarbeitem 
von Warmleim geeignete Vorrichtung vorgesehen 
werden, Um die beiden yerschieden arbeiteriden Vor- 
riditungen unter den gegebenen Verhaltnissen zweck- 
maBig nebeneinander einbiauen zu konnen, wird gemaB 
der Ei-findung vorgesehen, dafi die durch an sich be- 
kannte Mitte-l mit der Warmleimauf tragsscheibe • in 
und auBer EingrifF gebradite . Gegenhalterolle die 
Tragwelle der Gegenhaltewalze zur Leimbaldwalze 
der Kaltleim vorrichtung in Form einer HohlweUe 
umschlieBt. 

In den Zeichnungen ist die erfindungsgemaBe Vor- 
richtyung in einer moglichen Ausfiihrungsform, und 
zwar im Zusammenhang rait einer Paketieranlagcy auf 
welcher fiir die Langsnaht Warmleim und fiir di^ 
iibrtgen Nahte gewohnlioher Leim zur Anwendung 
kotnmt, schematisch veransohaulicht. An Hand dieser 
Ausfiihrungsform der Vorrichtung wird auch das er- 
findungsgemaBe Verfahren beschrieben. 

Fig. 1 stellt das gesamte Leimaggregat einer Pake- 
tieranlage dar, mit der Warmleiinvorrichtung fiir die 
Langsnaht und der mit dieser zu einer Einheit zu- 
sammengebauten Kaltleimvorrichtung fur die ubrdgen 
Nahtstei^len der Packungen, und zwar in perspektivi- 
soher Darstellung; 

Fig. 2 zeigt die Vorrichtung im Aufrifi; 

Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht der Vorrichtung im 
Sinne des Pfeiles ^4 in Fig. 2; 

Fig. 4 zeigt eine Seitenansicbt der Vorrichtung ira 
Sinne des Pfeiles 5 in Fig. 2; 

Fig. 5 zeigt einie Einzetheit der Vorrichtung, und 
zwar im Schnitt (entsprechend F-F in Fig. 2). . 
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Die Welle 1, die drehbar in den beiden Sei ten wan- 
den 2 und 3 des Maschinengestelles gelagert ist, tragt 
die Lei maiift rags scheibe 4 fiir den Warmleim und die 
als Segment ausgebildete Leimbildwalze 5 fur den 
Kaltkim sowie die Nocken 6 und 7. .Die Welle 1 wird 
durch einen an sich bekannten, nicht daxgestellten 
Antrieb in gleichformige Drehung verse tit. Im Be- 
reich der Leimauftragsscheibe 4 ist der Warmleim- 
behalter 8 in der Maschine eingebaut. Der Behalter 8 
weist eine seitllche Offnung auf. durch welche die 
Scheibe 4 in denselben eindringt, derart, dafi sie bei 
ihrer Drehung Leim aus dem Behalter entnimmt. Das 
Leimgefafl 8 weist einen Wassermantel auf , der mit 
dem VorratsgefaB 9 in Verbindu-ng steht. Im Wasser- 
mantel ist ein Heizkorper 10 eiirgebaut. Dieser wird 
durch ein Thermostat 11 iiberwacht, um die Tempe- 
ratur dies Wasserbaides Uind damit de^ Inhaltes des 
. Leimgef aBes 8 annahernd konstant zu halten. Der 
Thermostat 11 wirkt auf das Relais 12 ein, das den 
Stromkreis zum Heizkorper kontrolliert. 

Auf der Welle 13, die sich m den Wanden 2 und 3 
des Maschinengestelles abstiitzt, sind die Hebel 14, 15 
und 16 drehbar angeorduet. Die HebeJ 14 und 15 
weiseri an ihren andem Enden Bohrungen auf, in 
denen sich die Welle 17 drehbar abstiitzt. Auf der 
Welle 17 sind die Gegerrhaltewalze 18 zum Segment 5 
sowie die RoUe 19, die mit dem* Nocken 6 zusammen 
wirkt, befestigt. Der Hebel 14 steht unter Wirkung 
der Zugfeder 20, welche Eingriif zwischen Gegen- 
halteroUe 18 ind Segment 5 bzw. zwischen Rolle 19 
und Nocken 6 bewirkt. An seinen vordern Enden 
weist der Hebel 14 eine Nase 21 aui, die zur Zu- 
sammenarbeit mit einem Sperrorgan 22 bestimmt ist. 
Der Hebel 16, der zweiarmig ausgebildet ist, weist 
am Ende seines unteren Armes 23 einen zylindrischen 
Kopf 24 auf, in welchem zwei Kugellager25 und 26 
eingebaut sind. Diese Kugellager dienen zur Auf- 
nahme der Hohlwelle 27, auf welcher die Gegenhalte- 
roUe 28 zu Warmleimaaiftragsscheibe 4 befestigt ist. 
Der Innendurchmesser der Hohlwelle 27, die die 
Welle 17 umschliefit, i-st so bemessen, dafi der Spiel- 
raum zwischen beiden Teiien eine relative Verschie- 
bung beider Wellen quer zur Achsenrichtung gestattet. 
Am oberen Arm 29 des Hebel s 16 ist ein Steg 30 vor- 
gesehen, an dem die Rolle 31 befestigt ist, welche mit 
dem Nocken 7 zusammenarbeitet. Am Ende des Ste- 
ges 30 ist ein Bugel 32 vorgesehen, dessen als Ab-^ 
streifer 33 ausgebildetes Ende knapp neben der Leim- 
auftragsscheibe 4 liegt. Der obere Arm 29 des Hebels 
16, welcher unter EinfluB der Zugfeder 34 stehit, 
si<:hert den EingrifF zwLschen Gegenhalterolle 28 und 
Leimauftragsscheibe 4 bzw. zwischen Rolle 31 und 
Nocken 7. 

Die Arbeitsweise der Vorrichtung ist folgende: Die 
zu verarbeitenden Zuschnitte35 werden von an sich 
bekannten, mcht dargestellten Mitteln zwischen den 
Leimauftragselementen und den zugehorigen Gegen- 
halterollen Hindu rchgefordert. Die beiden Gegenhalte- 
roMen 18 und 28, die sich zunachst in ihrer tiefsten 
Stellung befinden, werden jeweils wahrend des Durch- 
ganges der Zuschnitte im gegebenen Zeitpunkt von 
den zugehoreknden Nocken 6 bzw. 7 f reigegcben, der- 
art, dafi sie unter Wirkung der entsprechenden Federn 
20 bzw. 34 angehaben werden und dabei die bewegten 
Zuschnitte gegen die Stollen 36 bzw. gegen die Leim- 
auftragsscheibe 4 drucken. Damit wird die Obertra- 
gung des Warm lei mes, den die Scheibe 4 aus dem 
Leimbehalter 8 entnimmt und unmittelbar auf den Zu- 
schmtt 35 . iibertragt, eingeleitet. Die unmittelbare 
Obertragung des Lei mes aus dem Behalter 8 auf den 


Zuschnitt 35 durch die Scheibe 4 gibt Gewahr, dafi 
der Leim in geniigend warmem Zustand, und zwar in 
Form eines gleichmaBigen, einwandfrei aufgetragenen 
Streifens, auf den Zuschnitt gelangt. Damit sind die 
5 Voraoissetzungen fur eme einwandfreie Verklebung 
der Packungen gegeben. An sich ware es erwiinsdit, 
auch die Gegenhalterolle 28 anzutreibeti, und zwar 
sollte sie zweckmaBig gleiche Umfangsgeschwindig- 
keit aufweisen wie die Leimauftragsscheibe 4. Der fiir 

10 einen solchen Antrieb der Rolle 28 erf orderliche ver- 
haltnjismafiig groBe Auf wand wird durch entsprechende 
sorgf altige Lagerung der Gegenhalterolle 28 vermie- 
den. Xrotz der fliegenden Anordnung der Rolle ergibt 
die vorgesehene Lagerung der HoMwelle 27 in den 

15 krafti:g gehaltenen Kugellagern 25 und 26 einen ge- 
niigend leichten Lauf , um auch ahne speziellen Antrieb 
eine einwandfreie Arbeitsweise zu gewahrleisten. Auch 
. die Kaltleimvorrichtung ist damit in AkticwissteHung 
gelangt. Im Laufe der Drehung des Segmentes 5 w^r- 

20 den die Stollen 36, die auf bekannte Weise jeweils 
mit Leim versehen werden, mit dem Zuschnitt in Kon- 
takt kommen und auf denselben das gewiinschte I^im^ 
bild iibertrafgen. Die Fordergeschwindigkeit der Zu- 
schnitte entspricbt mindestens aamahernd der Um- 

25 fangsgeschwindigkeit deir Leimauftr«agsorganie 4 und 5. 
AuBerdem sind beide Bewegungen miteinander syn- 
chronisiert. Es besteht somit die Gewahr, daB immer 
ein einwandfreier Leimauftrag entsteht, und zwar 
stets an genau derselben Stelle der einzelnen Zu- 

30 schnitte. 

Nach einer bestimmten Zdt kommt der Nocken 7 
wieder in EingrifF mit der RoHe 31, was eine Vex- 
drehung des Hebels 16 um seine Achse, und damit ein 
Absenken der Gegenhalterolle 28 zur Folge haft. Die 

35 Anpressung des Zuschnittes 35 gegen die Leim- 
auftragsscheibe 4 wird damit aufgehoben, Gleichzeitig 
erfaBt der Abstreifea: 33, der ebexifalls fest mit dem 
Hebel 16 verbunden ist, den Zuschnitt 35 und driickt 
ihn nach unten. Damit ist eiYie saubere Beherrschung 

40 des Leiina^uftrages und damit eiaie stets gleichbleibende 
Lange des Leimstreifens gewahr lei stet. Nach Durch- 
lauf der Zuschnitte wird die RoUe 19 vom Nocken: 6 
erfaBt und der Hebel 4 demzufoJge nach unten ge- 
. dreht. Die Gegenhalterolle .18 entfemt sich somit vom 

45 Segment. Der Spiel raum, der zwischen der Innenwand 
der Hohlwelle 27 und der Welle 17 vorgesehen i^t, ge- 
stattet es, die Gegenhalterolle 28 und die Gegenhalte- 
walze 18 unabhangig voneinander (auch zeitlich ver- 
schoben) zu betatigen. 

50 Auf der Kaltleimseite, wo mit einem Leimbild- 
segment mit LeimstoUen gearbeitet wird, ware es an 
sich nicht erforderlich, die Gegenhaltewalze zu steuern. 
Diese konnte an sich ohne weiteres raumJich fest ge- 
lagert sein, Es empfiehlt sich jedoch, bei Leimvorrich- 

55 tungen der beschriebenen Art einoSicherlieitsvorrich- 
tung vorzusehen, welche dafiir sorgt, daB dde Gegen- 
halterollen nur dann in Arbeits stellung gelangen, 
wenn auch wirklich ein Zuschnitt vorgeschoben wird: 
dies um Storungen infolge Verschmutzung der Gegen- 

60 halterollen zu vermeiden. In den Zeichnungen ist eine 
solchie Sicherheitsvorrichtung in einer moglichen Aus- 
f iihrungsform angedeutet. Es sind zwei verstellbare 
Sperforgane 22 vorgesehen, die unter der Kontrolle 
eines Ta-sters stehen. Wenn Zuschnitte 35 ordnungs- 

65 gemaB zoigefiihrt werden, spricht der Taster nicht an. 
und die Sperrorgane 22 verharren in ihrer Ruhedage. 
Fallt jedoch ein Zuschnitt 35 aus, so spricht der Taster 
an und verstellt die Sperrorgane 22 derart, diaB sie in 
die Bahn der Sperrnasen der Hebel 14 und 16 ge- 

70 langen (strichpunktierte Stellung), lind zwar nach^ 
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detn diese in ihre untere Stellimg .gebracKt worden 
sinid. Bei der nachsten Umdrehung der Welle 1 wird 
die Aufwartsbeweg^ng der durch ihxe Nocken 6 und 7 
freigegebenen Hebel 14 und 16 verhindert, indem sie 
mit ihren Nasen gegen die Sperrorgane 22 anstehen. 5 

Bei der dai^ge^tellten . uod bescbriebeiueai Ausfiih- 
rungsform der Leimvorrichtu-ng wird ein in seiner 
La^ige begrenzter Streifen Warmleim aufgetragen. 
Selbstviers-tandlidx konnte' dieser Streijen eben«bgut 
iiber die voile Zuschnittlange erstreckt werderi. Bed lo 
der fur die Beschreibung der erfindungsgemaBen Vor- 
richttmg herangezogenen Ausfuhrungsform hajideit es 
Ach urn ein kombiniertes Leimaggregat einer Paketieir- 
aniage, bei dera die Warmleimvorriditiing fiir die 
Langsnaht mi't einer an sich bekann.t?en Kaltlelmyor- 15 
richfrung fiir die iibrigen Nahtstellen zu einer Einheit 
zusammengebaut ist.. 

Wie die dargestellte Ausfuhrungsvariante zeigt, 
eigne*t sich die erftnidiingsgema^Be Vorricktung varziig-^ 
lich zum nachlraglicben Einbau auf bestebende ao 
Paketiera-Dlagen nait den bisher iiblichen Kaltvorrich- 
tutigen. Dies ist von besonderer Bedeutung, wensa es 
darum gebt, die Drehzahl einer sol-chen Anlage nach- 
traglich zu erhohen. In solchen Faileri wird mit Vor- 
teil Warmleim fiir die Langsnaht verwendet, denin nur 25 
so lafit sdch auf etnf ache Weise eine einwandf reie Ver- 
klebting erzielen, Ein' solcher Unibau laBt sich ohme 
groBen Aufwand durchfuhren. 

Warmleim vorrichtungen der beschriebenen Art siaid 
sehr einfach in der Bediesnung. Es ist jeweils ledjglidh 30 
der Leimvorrat im LeimbebaJfter durch; Zinlegen von 
Warmteimblocken zu ergaoizen. JegHche Zubereitung 
erisSrigt sich. Na-ch BetriebsuTitei^brechungen k'anin> die 
Vorrichtung ohrie weiteres wieder in Betrieb gesetzt 
warden. Eine besondere Reimgung, wie sie bei KaU- 35 
leim vorrichtungen infmser wieder notwendig werden, 
ist hier nichit notwendig., Bei Wiedenrinfbetriebnahine 
ist jeweils ledig^lich. die Wasserbadheizung einzu- 
schalten! In kiirzester Zeit ist der Leim wieder in 
einem betriebsbereiten Zustand. 4p 

PATENTANSPROCHE: 

1. Vorrichtung ztim Auftragen von Warmleim 
in Form von schmalen Streifen auf Zuschnitte von 
Karton, Papier u/dgl., bei weldher mittel-s einier 45 
umlaufenden, der Streifenbreite entssprechendjen 
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Scbeibe Warmleim aus einem LeimbehaUer ent- 
nomriien wird, wobei die tJbertragung des Leimes 
von der Scheibe unmittelbar auf die dem XJmfang 
der Scheibe entlang bewegten Zuschnitte erfolgt, 
indem mit Hi If e einer gesteuerten Gegieniha!l.tero(He 
der bewegte Zuschnitt j eweils waharend der 
Periode, in wekher der zu beleimend?e Beireich an 
der Scbeibe vorbeibewegt wird, mit derselben in 
Eingriff gehalten wird und an^chliefiend mit Hilfe 
einer Abstreifvorrichtung der Eingriff aufgehobesi 
wird, und wobei die Warmleimvorrichtung, die 
zum Beleirnen der Langsnaht bestimmt ist, mit 
einer KaLtleimvorrichtung zum Beleimen der . 
iibrigen Nahtstellen der Zuschnitte zu einer Ein- 
heit zusammengebaut ist, dadtirch gekennzeichnet, 
dafi die durch an . s-ich bekannte Mittel mit der 
Warmleimauftragsscheibe (4) in imd auBer Ein- 
griff gebrachte Gegetthalterolle (28) die Tragwelle 
(17) der Gegenhaltewalze (18) zur Ijeimbd-ldwalze 
(5) der Kaltleimvorrichtung in Form einer HohJ- 
welle (27) lunscWiefit. 

2. Vorrichtmig nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, :daB die Gegenhalterodle (28) und 
ihre Hohlwelle (27) in ihrem Durcbmesser so groS 
gehalten sind, daB die GegenhaLtewalze (18) zur 
Leimbildwalze (s) sowie die GegenhalteroUe (28) 
zur Warmleimauftragsschei'be (4) unabhangig voii- 
einander von der Arbeitsstellung in die Ruhe- 
steMung iibergefiihrt werden konnen, ohne daB die 
Tragwelle (17) und die Hohlwelle (27) miteim- 
ander in Beriihrung.kommen. 

3. Vorrichtung liach Anspruch 1 imd 2, dadurch 
gekeoinzeichnet, daB die HoblweUe (27) der Geg«n- 
.halterolle (28) auf Kugellagern (25 und 26) ge- 
lagert ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ger 
kennzekhnet, dafi die Warmkitnauf tragsscheibe 
(4) tiiit durch^ebender I^iihflache am Umf ang tmd 
die Kaltleimauf tragswalze (5) mit iiber ihren Urn- 
fang nur kurzen Leimsegmenten (36) versehien 
siTid, um lyeimstreifen von sbark unterschaediHcher 
Lange aufzutragen. ^ 


In Betracht gezogene Druckschriften: 
Schweizerische Pateaitschrift Nr. 155 286; 
USA.-Patentschriften Nr. 2 615 422, 1 815 571. 
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